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Разработана технология получения композиционного алмазосодержа­
щего инструментального материала, обеспечивающая высокие эксплуата­
ционные показатели алмазного инструмента. Спроектировано и изготовлено 
опытно-промышленное оборудование и технологическая оснастка. Резуль­
таты работы прошли промышленную апробацию и внедрены в производство. 
Область применения разработки - алмазный инструмент для обра­
ботки твердых металлических и неметаллических материалов. 
Режущая способность, эксплуатационные характеристики компо­
зиционных алмазосодержащих инструментальных материалов во многом 
определяются количеством, т. е. концентрацией, алмазных режущих зерен 
в его объеме. 
Одним из перспективных направлений получения алмазосодержа­
щих материалов с высокой концентрацией алмазных частиц является пред­
варительное формование алмазных порошков с дальнейшей их пропиткой 
связующими. Среди различных методов компактирования алмазных час­
тиц весьма эффективными являются методы, в которых алмазный слой 
формируется под действием центробежных сил, возникающих в процессе 
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вращения цилиндрической формы-изложницы вокруг своей оси, а алмаз¬ 
ный порошок предварительно помещается в полость формы. 
При реализации центробежного способа формирование алмазосо¬ 
держащего порошкового слоя происходит одновременно по всей поверх¬ 
ности цилиндрической формы-изложницы с последующей пропиткой рас¬ 
плавом металла-связки, что обуславливает высокую производительность 
центробежного способа. При этом получение алмазосодержащего мате¬ 
риала путем центробежного формования и пропитки позволяет за счет со¬ 
хранения исходных режущих свойств алмазного порошка и высокой кон¬ 
центрации алмазов в объеме обеспечить высокие эксплуатационные свой¬ 
ства композиционного инструментального материала. 
Однако алмазные порошки, обладая низкой сыпучестью, склонны 
к образованию агломератов, «куполов» и «арок», что, в свою очередь, приво¬ 
дит к неравномерности распределения алмазосодержащего слоя на внутрен¬ 
ней поверхности формы-изложницы, обуславливает его неравномерную 
толщину и плотность. 
Предложен способ и технология [1], предполагающие дополнитель¬ 
ное использование импульсного силового воздействия в виде периодиче¬ 
ского изменения скорости вращения формы-изложницы в процессе формо¬ 
вания алмазосодержащих порошковых слоев и последующей пропитки 
расплавом металла-связки. Дополнительное движение формы осуществля¬ 
лось в виде крутильных либо осевых колебаний в зависимости от вида, па¬ 
раметров изделия и схемы процесса. После формирования порошкового 
слоя на внутренней поверхности формы-изложницы производится опера¬ 
ция заливки определенной дозы расплава металлической связки [2]. На ри¬ 
сунке 1 представлена топография поверхности алмазосодержащего мате¬ 
риала, полученного с применением импульсного силового воздействия, ко¬ 
торая свидетельствует об эффективности предложенного технологического 
приема, т. е. об очевидном повышении концентрации активных режущих 
зерен (рис. 1, б). 
Наилучшими физико-механическими и эксплуатационными свойствами 
обладают материалы, сформованные при следующих значениях технологи¬ 
ческих параметров: вращение формы-изложницы вокруг своей оси с угло­
вой скоростью со = 18. . .25 с - 1 ; частота угловых колебаний W = 40 . . .60 Гц; 
интенсивность изменения скорости вращения l = 3,5.. .6,0. С учетом этих 
режимов, а также результатов исследований условий формирования и ки¬ 
нетики уплотнения порошковых слоев в поле совместного действия цен¬ 
тробежных сил и импульсного силового воздействия был разработан тех¬ 
нологический процесс и оборудование для получения композиционных 
алмазосодержащих материалов инструментального назначения методом 
активированной пропитки в центробежном поле [3]. 
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Технологический процесс состоит из формования «холодного» слоя 
алмазного порошка, пропитки расплавом с импульсным силовым активиро­
ванием и последующей механической обработкой изделия. Во внутреннюю 
полость цилиндрической формы-изложницы устанавливается пористый 
вкладыш, что обеспечивает сквозную пористость и равномерную эффек­
тивную пропитку сформированного слоя, и засыпается объемная доза ал­
мазного порошка. Затем форме задается вращение вокруг собственной оси 
и крутильные колебания с помощью специального устройства. При этом 
происходит равномерное формование и уплотнение слоя за счет оптималь¬ 
ной укладки частиц алмаза под интегральным действием силовой им¬ 
пульсной активации и центробежного давления. Нагрев формы произво­
дится токами высокой частоты на установке ВЧГУ-60/0,4. При достижении 
формой-изложницей температуры 400. . .500 °С производится заливка рас¬ 
плава металла-связки с одновременным импульсным активированием. 
Рис. 1. Топография поверхности алмазосодержащего материала: 
а - без импульсного воздействия; б - импульсным воздействием. 
Квалификационные и эксплуатационные испытания алмазного инстру¬ 
мента типа планетарный диск, оснащенного изготовленными по разработан¬ 
ной технологии режущими элементами, при обработке уплотнительных 
твердосплавных поверхностей запорной нефтехимической арматуры 
ОАО «НАФТАН» показали высокую режущую способность (в 1,7 раза) и 
износостойкость (в 1,5 раза) по сравнению с традиционными алмазно-
абразивными инструментальными материалами. 
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